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NORME INTERNATIONALE

I1SO 2768-1973 (F)

Ecarts d'usinage pour cotes sans indication de tolérances

1 OBJET

La présente Norme Internationale spécifie les écarts
d’usinage pour les cotes sans indication de tolérances.

2 DOMAINE D'APPLICATION

La présente Norme Internationale ne concerne que les
dimensions des piéces mécaniques usinées, c’est-a-dire
exécutées par enlevement de métal.

Des Normes Internationales analogues, mais éventuellement
non identiques, pourront étre envisagées, par la suite, pour
des piéces exécutées par d’'autres procédés, telles que par
exemple, pieces brutes de fonderie, piéces brutes de forge,
pieces en tdle, etc.

3 COTES DITES
TOLERANCES»

«SANS INDICATION DE

Toutes les cotes portées sur un dessin de piéce usinée
doivent, en principe, &tre affectées de tolérances,
Vindication de la tolérance figurant normalement sur la
ligne de cote a la suite de la cote nominale.

Toutefois, pour les éléments du dessin non constitutifs
d’ajustements et sans exigences particuliéres de précision, la
tolérance peut simplement étre reportée dans un nota
général qui donne, en une fois, fa valeur des écarts
admissibles pour {‘ensemble des cotes correspondantes
(dites conventionneliement ' «cote sans indication de
tolérancesy).

4 CHOIX DE LA VALEUR DES ECARTS

Il appartient au bureau d’études de déterminer, au mieux, la
valeur des écarts a faire figurer dans le nota général pour les
cotes sans indication de tolérances, mais, autant que
possible, & partir des directives données ci-aprés a titre
indicatif.

4.1 Dimensions linéaires

Prescrire de préférence dans le nota général :

. . s 1T .
1) soit un écart égal 3 i? d'une qualité du systéme

IT 14

1SO de tolérances, {par exemple * }, ¢’est-a-dire un

écart js pour les arbres et un écart J_ pour les alésages, le
nota pouvant prescrire, en outre, le remplacement de cet
écart par H pour les alésages et h pour les arbres;

2) soit les écarts de l'une des trois séries du tableau 1
{plus largement arrondis que ceux des qualités SO
correspondantes 1T 12, 14 ou 16 respectivement), le
nota pouvant prescrire, en outre, le remplacement de ces
valeurs en * t/2, par + t pour les alésages ou — t pour les
arbres.

Il est recommandé, en ce cas, de ne pas se borner 3
renvoyer a la norme donnant e tableau 1, en précisant la
série choisie, mais plutdt de reproduire, dans le nota, les
valeurs numériques, prescrites, extraites de ce tableau.

3) soit méme une valeur unique, quelle gue soit la cote
nominale, s'il n'y a pas de trop grandes disproportions
entre les différentes cotes sans indication de tolérances
du dessin (£ 0,4 mm par exemple, comme sur les dessins
de nez de broches de tour de I'ISO/R 702).

4.2 Dimensions angulaires

. Prescrire de préférence, dans le nota général, les écarts

donnés dans le tableau 2, en fonction de la longueur du
coté le plus court de I'angle considéré et exprimé

— soit en degrés et minutes,

— soit en leur traduction en pourcentage (nombre de
millimétres par 100 mm).



